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Description 

[0001] La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'un vitrage pourvu d'un cadre profile en un 
elastomere thermoplastique, procede dans lequel un 
cadre profile presentant une section profilee en forme 
de canal pourvue d'affouillements et/ou de sailiies d'an- 
crage, est extrude sur le vitrage et le cadre profile ex- 
trude est postforme et/ou complete dans au moins une 
zone determinee, a I'aide d'un procede de moulage par 
injection. 

[0002] Un procede d'extrusion d'un cadre profile en 
un elastomere thermoplastique, comportant un profile 
en forme de canal pourvu de sailiies d'ancrage, est con- 
nu par le document EP-0 620 1 34 A2. Avant le montage, 
la masse de colle est introduite a I'aide d'une buse d'in- 
jection dans le canal pourvu des sailiies d'ancrage. Pour 
le cadre profile et pour la masse de colle, on choisit des 
matieres qui ne forment aucune liaison adhesive entre 
elies, de sorte que I'assemblage du cadre profile au re- 
bord de collage du cadre de fenetre est fourni par I'en- 
gagement mecanique avec epousement de forme entre 
le cadre profile et la masse de colle durcie qui adhere 
au rebord de collage du cadre de fenetre. Une telle 
construction de fenetre presente I'avantage que le vitra- 
ge peut, en cas de besoin, etre retire relativement faci- 
lement du cadre de fenetre et peut etre reutilise en vue 
d'un nouveau montage. Dans ce cas, il est uniquement 
necessaire de separer le cordon de colle durci du rebord 
de collage et de remplir le canal du cadre profile sur le 
vitrage d'une nouvelle masse de colle. 
[0003] Lors de I'extrusion d'un cadre sur un vitrage, 
la zone de raccord entre le debut et la fin du cordon pro- 
file extrude doit etre postmoulee. Lorsque le cordon pro- 
file est constitue d'un polymere thermoplastique, le 
postmoulage peut etre realise a I'aide d'outils de com- 
pression. Mais il est egalement possible d'effectuer le 
postmoulage de la zone de raccord a I'aide d'un procede 
de moulage par injection. Cela est toujours necessaire 
dans la zone a postmouler lorsque trop peu de matiere 
a ete deposee a cet endroit lors de I'operation d'extru- 
sion ou lorsqu'une partie du cadre profile est decoupee 
apres solidification dans la zone a postmouler et que le 
cadre profile est ensuite complete. 
[0004] II est aussi necessaire de completer le cadre 
profile au moyen d'un processus de moulage par injec- 
tion lorsque les vitrages comportent un ou plusieurs 
coins a angle vif. Dans le cas de vitrages comportant 
des angles vifs, ii est notamment recommande, dans la 
zone des angles vifs, d' extruder le cordon profile du ca- 
dre profile sur le vitrage selon un trajet courbe en evitant 
la zone d'angle proprement dite. En effet, d'une part, il 
est extraordinairement difficile de former par extrusion 
dans un angle vif un cadre profile presentant une section 
transversaie de profile correcte. D'autre part, le fait de 
remplir ulterieurement le canal avec la masse de colle 
dans la zone d'angle suscite egalement des difficultes, 
lorsque le canal s'etend a cet endroit selon un angle 



droit ou aigu. Des difficultes particulieres se presentent 
ainsi lorsque ('introduction de la masse de colle dans le 
canal est effectuee a I'aide d'un robot. Du fait des rai- 
sons citees, le cordon profile est depose dans la zone 
5 d'angle vif selon un trajet courbe en evitant la zone de 
coin proprement dite. 

[0005] II est connu par le document EP-0 524 060 A1 , 
dans le cas d'un vitrage comportant des angles vifs, 
d'extruder dans la zone d'angle ou de coin le cadre pro- 

10 file selon une courbe de la maniere decrite et de com- 
pleter la zone de coin proprement dite par injection d'un 
polymere constitue d'un systeme a reaction. L'applica- 
tion de ce procede selon le preambule de la revendica- 
tion independante connu par le document EP-0 524 060 

15 A1 pour des vitrages qui sont pourvus d'un cadre profile 
en un polymere thermoplastique et qui presentent un 
canal pour la reception de la colle se heurte cependant 
a des difficultes considerables. Lorsque le cadre profile 
est constitue par exemple d'un polymere thermoplasti- 

20 que, on complete le cadre dans la zone de coin propre- 
ment dite avec le meme polymere thermoplastique que 
celui dont est constitue le cadre profile. Cela signifie 
alors que la zone de coin du vitrage est entouree d'un 
moule d'injection, dans lequel le polymere a postinjec- 

25 ter, presentant une temperature superieure a la tempe- 
rature de fusion du cadre profile, est introduit sous une 
pression elevee. Dansces conditions, commecelas'est 
avere, le segment adjacent du profile en forme de canal 
est deforme. Cette deformation peut etre telle que le ca- 

30 nal soit fortement retreci ou meme completement ferme, 
de sorte que la masse de colle ne peut plus etre intro- 
duite dans le canal. Des difficultes semblabies surgis- 
sent egalement lorsqu'un postformage a I'aide du pro- 
cede de moulage par injection doit etre effectue en un 

35 autre endroit du cadre profile, par exemple dans la zone 
de raccord entre le debut et la fin du cordon profile. 
[0006] L'invention a pour but d'ameliorer ce procede 
de telle sorte que Ton puisse postformer et completer le 
cadre profile extrude sans alteration genante du profile 

*o extrude. 

[0007] Ce but est atteint conformement au procede 
de fabrication selon la revendication independante 1 . 
[0008] Le soutien mecanique des parois interieures 
du canal peut etre obtenu par le fait qu'un noyau de for- 

45 me correspondante est introduit, avant la mise en place 
du vitrage dans le moule d'injection ou avant Installa- 
tion du moule d'injection sur le vitrage, dans le canal du 
cadre profile, dans la zone comprise dans le moule a 
injection. Ce noyau est retire du canal apres I'enleve- 

50 ment du moule d'injection. 

[0009] Au lieu de cela, il est egalement possible de 
monter un noyau de forme correspondant a la section 
transversaie du canal directementsur le demi-moule su- 
perieur du moule d'injection. Lors de la separation du 

55 demi-moule superieur, la matiere du cadre profile se re- 
lache elastiquement, de sorte que, malgre I'imbrication 
du noyau dans le profile, le demi-moule superieur peut 
etre enleve du vitrage avec le noyau, sans que le profile 
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ne soit endommage. Par ailleurs, il est aussi possible 
de fagonner le noyau de fagon telle qu'il ne remplisse 
pas tout le creux du canal, mais qu'il ne soutienne 
qu'une aile du cadre profile, et de le concevoir de ma- 
niere qu'il soit mobile de telle sorte qu'il puisse etre de- . 5 
place, apres I'execution de I'operation de postinjection, 
au milieu du canal, d'ou Ton peut le separer sans diffi- 
cult^ du cadre profile, conjointement avec le demi-mou- 
le superieur. 

[0010] Des configurations et des ameliorations avan- 10 
tageuses de I'invention decoulent des sous-revendica- 
tions et de la description suivante. 
[0011] Le procede conforme a I'invention trouve une 
utilisation preferee dans I'extrusion d'un cadre profile 
sur un vitrage comportant des angles vifs. C'est pour- 15 
quoi, I'invention sera decrite dans la description suivan- 
te sur la base d'exemples d'execution, qui ont pour objet 
la fabrication d'un vitrage pourvu d'un cadre profile ex- 
trude avec au moins un angle vif . 

[0012] Dans tes dessins annexes : 20 

la Fig. 1 montre la zone de coin d'un vitrage pre- 
sentant un angle vif et un cadre profile apres I'exe- 
cution de I'operation d'extrusion ; 
la Fig. 2 montre la zone de coin representee sur la 25 
Fig. 1 apres achievement de la levre de la facon con- 
forme a I'invention ; 

la Fig. 3 est une vue du dessus de la zone de coin 
d'un vitrage selon la Fig. 1 avant I'achevement de 
la levre par postinjection, un noyau etant loge dans so 
le canal du cadre profile ; 

la Fig. 4 est une vue en coupe selon la ligne IV-IV 
de la Fig. 3 avec le noyau amovible loge dans le 
profile, pendant I'operation de postinjection dans un 
moule d'injection, et 35 
la Fig. 5 est une vue en coupe d'un moule d'injec- 
tion avec un noyau dispose sur le demi-moule su- 
perieur, egalement de fagon analogue selon la ligne 
IV-IV de la Fig. 3. 

40 

[0013] Sur la Fig. 1 est representee la zone de coin 
d'un vitrage 1 presentant un angle vif 2, en I'occurrence 
un angle d'une valeur de 90° . Certains vitrages automo- 
biles sont parfois configures de maniere a presenter un 
tel angle vif, alors que leur contour pour le reste decrit 45 
des courbes presentant un rayon plus ou moins grand. 
De telles formes de vitrage se presentment souvent dans 
des vitrages lateraux arriere fixes. Des vitrages compor- 
tant deux angles vifs sont souvent utilises pour les lu- 
nettes arriere d'automobiles; dans ce cas, les deux so 
coins inferieurs ont habituellement la forme d'angles 
vifs, tandis que les deux coins superieurs sont plus ou 
moins fortement arrondis. Dans d'autres cas, en parti- 
culier dans le batiment, des vitrages rectangulaires, 
dont les quatre coins sont des angles droits, sont utili- 55 
ses. Dans tous ces cas, le procede conforme a I'inven- 
tion peut etre utilise. 

[0014] Sur le vitrage 1 est tout d'abord appliquee, 




162 B1 4 

dans la zone marginale, une couche 3 en forme de ca- 
dre en une matiere opaque, en regie generate en un 
email cuit a chaud, qui fond et est curt dans la surface 
du verre lors du traitement thermique auquel sont sou- 
mis les vitrages en vue du bombage et/ou de la trempe. 
Le cadre profile 4 est ensuite extrude sur cette couche 
3 sur le vitrage au niveau de la zone marginale du vitra- 
ge 1 . Le cadre profile 4 presente, en coupe transversale, 
une section profilee 5 en forme de canal, qui est formee 
par la partie inferieure 6, 1'aile interieure 7 et I'aile exte- 
rieure 8. Les ailes 7 et 8 sont pourvues sur leur face 
interieure de dents ou nervures 9 qui forment des saillies 
d'ancrage pour la masse de colle, qui est introduite dans 
le canal 5. Le cadre profile presente, en outre, la levre 
10 faisant saillie vers I'exterieur, qui s'etend au-dela du 
bord du vitrage, vers I'exterieur. 

[001 5] Un cadre profile presentant la section transver- 
sale de profile representee ne peut pas etre fagon ne 
avec un angle vif dans la zone de coin a I'aide du pro- 
cede d'extrusion connu, de sorte que le cordon profile 
extrude doit etre depose sur le vitrage dans le coin selon 
une courbe presentant un rayon plus ou moins grand. 
Au trace courbe ainsi forcement obtenu de la levre 1 0 
dans la zone d'angle s'ajoute le fait que, dans le cas 
d'un petit rayon, la partie de lfevredu profile dans lafiliere 
d'extrusion n'est souvent pas assez alimentee en poly- 
mere, de sorte que la I6vre est souvent plus courte a cet 
endroit que sur les parties de profile rectilignes. Pour 
ces raisons, il est connu de completer la levre 10 dans 
la zone de coin par une operation de postinjection. II est 
aussi necessaire de completer ainsi la I6vre, parce 
qu'elle est visible de i'exterieur du vitrage. Le coin 12 
est moule par injection sur la levre 10 dans la zone de 
coin proprement dite par cette operation de postinjec- 
tion. Lorsque le meme elastomere thermoplastique est 
utilise pour le moulage par injection du coin 12 et du 
profile 4, les zones de jonction de la partie de coin 12 a 
la levre 10 ne sont en regie generate pas visibles. 
[0016] Conform6ment a la forme d'execution repre- 
sentee sur les Fig. 3 et 4 du procede de postinjection 
selon I'invention, un noyau 14, dont la section transver- 
sale correspond a la section transversale du canal 5, 
est insere dans le canal 5 du cadre profile dans la zone 
du coin. Le noyau 14 doit etre constitue d'une matiere 
qui, a la temperature qu'atteint le noyau lors de I'opera- 
tion de postinjection, ne se ramollisse pas, ne fonde pas 
ou ne forme pas de liaison adhesive avec le profile en 
forme de cadre, avec pour resultat qu'il peut etre facile- 
ment retire du canal apres I'operation de postinjection. 
Par exemple, le noyau 1 4 peut etre fait de metal ou d'un 
polymere dun II peut cependant etre egalement consti- 
tue d'un polymere souple elastique, ce qui presente 
I'avantage qu'il peut s'adapter a des rayons differents 
du profile en forme de cadre. 

[0017] Pour I'execution de I'operation de postinjec- 
tion, le vitrage 1 comportant la zone de coin pourvue du 
noyau 14 est introduit dans un moule d'injection, qui 
comprend un demi-moule inferieur 1 6 et un demi-moule 
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superieur 20. Dans le cas de ce moule d'injection 1 6, 
20, il s'agit de preference d'un moule presentant des di- 
mensions de surface relativement petites, qui ne sont 
sensiblement pas plus grandes que les dimensions de 
surface de la zone de coin a postformer. Comme cela 
ressort de la Fig. 4, le demi-moule inferieur 16 presente 
un evidement, dans lequel le coin 2 du vitrage est intro- 
duit. La partie de moule 1 8 se trouvant au-dessus de 
I'evidement 1 7 forme la surface de moulage pour la par- 
tie de levre a postinjecter. Le demi-moule superieur 20 
est egalement conforme en fonction de la forme souhai- 
tee de la levre. Au-dessus du noyau 14, la surface de 
moulage est fagonnee de telle sorte qu'elle assure I'ob- 
turation avec la surface du noyau 14. Le demi-moule 
superieur 20 et le demi-moule inferieur 1 6 sont pourvus 
de dispositifs chauffants 22 appropries. Le demi-moule 
superieur 20 presente une lumiere d'injection 23 sur la- 
quelle est ajustee une buse d'injection, au moyen de la- 
quelle I'elastomere fondu est introduit sous pression 
dans le moule. 

[0018] Dans le cas du moule d'injection represents 
sur la Fig. 5, le demi-moule inferieur 16 est construit 
exactement comme il a ete decrit a propos de la Fig. 4. 
Le demi-moule superieur 25 est parcontre pourvu d'un 
noyau 26 integre dans ce demi-moule superieur. Le 
noyau 26 est dans ce cas concu en tant que noyau par- 
tiel, qui sert uniquement a fixer la forme de i'aile exte- 
rieure 8, puisque ia pression de matiere lors du moulage 
par injection s'exerce principalement sur cette aile ex- 
terieure 8. Le noyau proprement dit 26 forme le segment 
d'extremtte inferieur d'une partie de moule 27 se depla- 
cant dans la direction de la bissectrice de Tangle vif. Le 
deplacement de cette partie de moule 27 dans sa posi- 
tion de travail s'effectue, dans le cas represente, a I'aide 
d'un excentrique 28, qui peut etre tourne sur un angle 
de 180 degres a I'aide d'un entramement rotatif appro- 
prie, non represente. Le deplacement de la partie de 
moule 27 dans I'autre position extreme s'effectue lors 
d'une rotation correspondante de I'excentrique 28 sous 
Taction de la force elastique du ressort helicoi'dal 29. 
Tandis que le noyau 26 se trouve dans la position ex- 
treme representee tout contre I'aile exterieure 8 et as- 
sure la fixation de la forme lors de lapostinjection, il peut 
dans son autre position extreme penetrer sans proble- 
me dans le canal lors de I'abaissement du demi-moule 
superieur 25 et etre retire du canal 5 lors de la separa- 
tion du demi-moule superieur 25. 



Revendications 

1 . Procede de fabrication d'un vitrage (1 ) pourvu d'un 
cadre profile (4) en un elastornere thermoplastique, 
dans lequel un cadre profile (4) presentant une sec- 
tion profilee (5) en forme de canal, pourvue d'aile 
interieure (7) et d'aile exterieure (8), est extrude sur 
le vitrage, et le cadre profile (4) extrude est post- 
moule et/ou complete dans au moins une zone de- 



terminee, a I'aide d'un procede de moulage par in- 
jection, caracterise en ce que la section profilee 
en forme de canal est pourvue d'affouillements et/ 
^ ou de saillies d'ancrage (9) et en ce que le procede 
5 comprend au moins les etapes suivantes : 

on introduit entre les parois interieures des 
ailes (7, 8) du canal de la zone determinee un 
noyau (1 4, 26) presentant une section transver- 

10 sale, correspondent au contour interieur d'au 

moins une partie du canal ; 
on postmoule et/ou complete le cadre profile (4) 
a Taide du procede de moulage par injection 
dans la zone determinee pendant que le noyau 

15 (14, 26) soutient au moins partiellement les pa- 

rois interieures des ailes (7, 8) du canal dans 
la zone determinee. 

2. Procede suivant la revendication 1 , caracterise en 
20 ce que, avant de mettre en oeuvre le procede de 

moulage par injection, on introduit a I'interieur de la 
zone determinee, dans le canal du cadre profile (4), 
un noyau (14) qui est retire du canal apres I'enleve- 
ment du moule d'injection. 

25 

3. Procede suivant la revendication 2, caracterise en 
cequ'on utilise un noyau (14) en une matiere dure 
qui ne se deforme pas a la temperature et sous la 
pression de I'operation de postinjection. 

30 

4. Procede suivant la revendication 3, caracterise en 
ce qu'on utilise un noyau (14) en une matiere qui 
permettre une adaptation du noyau au trace du ca- 
nal. 

35 

5. Procede suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'on utilise pour ^execution du procede de 
moulage par injection (25, 16) un moule d'injection 
comportant un noyau integre (26). 

40 

6. Procede suivant la revendication 5, caracterise en 
ce qu'on utilise un moule d'injection (25,16) com- 
portant un noyau integre (26) qui est concu en tant 
que noyau partiel pour le soutien de la paroi inte- 
rs rieure d'une aile du profile (7, 8) en forme de canal 

et qui peut etre deplace dans une position de travail 
ass u rant le soutien et une position de repos facili- 
tant Introduction dans le canal et son enlevement 
du canal. 

50 

7. Utilisation du procede suivant Tune quelconque des 
revendications 1 a 6 pour postmouler la zone de 
raccord entre le debut et la fin du cadre profile ex- 
trude (4). 

55 

8. Utilisation du procede suivant Tune quelconque des 
revendications 1 a 6 pour completer le cadre profile 
(4) dans la zone d'un angle vif du vitrage (2). 
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Patentansprtiche 

1 . Verfahren zum Herstellen einer mit einem Profilrah- 
men (4) aus einem thermoplastischen Elastomer 
versehenen Glasscheibe (1), bei dem ein einen ka- 
nalartigen, mit innerem Steg (7) und auBerem Steg 
(8) versehenen Profilabschnitt (5) aufweisender 
Profilrahmen (4) an die Glasscheibe anextrudiert, 
und der anextrudierte Profilrahmen (4) in wenig- 
stens einem ausgewahlten Bereich mit Hilfe eines 
SpritzgieBverfahrens nachgeformt und/oder ver- 
vollstandigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
der kanalartige Profilabschnitt mit Hinterschneidun- 
gen und/oder Verankerungsvorsp run gen (9) verse- 
hen ist und dass das Verfahren zumindest die fol- 
genden Schritte umfasst 



eller Kern zum Abstutzen eines Stegs (7, 8) des ka- 
nalartigen Profilabschnitts ausgebiidet und in eine 
die Abstiitzung bewirkende Arbeitsstellung und ei- 
ne die Einfuhrung in den Kanal und seine Entfer- 
nung aus dem Kanal erleichtemde Ruhestellung 
verschiebbar ist. 

7. Anwendung des Verfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6 zum Nachformen des Ubergangsbe- 
reichs zwischen Anfang und Ende des anextrudier- 
ten Profilrahmens (4). 

8. Anwendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 6 zum Vervollstandigen des Profilrah- 
mens (4) im Bereich einer spitzen Ecke (2) der 
Glasscheibe. 



zwischen die Innenwande der Stege (7, 8) des 
Kanals im ausgewahlten Bereich wird ein Kern 
(14, 26) mit einem Querschnitt eingefuhrt, wel- 
cher der Innenkontur zumindest eines Teilbe- 
reichs des Kanals entspricht; 

der Profilrahmen wird mit Hilfe des 
SpritzgieBverfahrens in dem ausgewahlten Be- 
reich nachgeformt und/oder vervollstandigt, 
wobei die Innenwande der Stege (7, 8) des Ka- 
nals im ausgewahlten Bereich wenigstens teil- 
weise von dem Kem (14, 26) abgestutzt wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass vor der Anwendung des 
SpritzgieBverfahrens innerhalb des ausgewahlten 
Bereichs in den Kanal des Profilrahmens (4) ein 
Kern (14) eingelegt wird, der nach der Entfernung 
der SpritzgieBform wieder aus dem Kanal entfernt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Kern (1 4) aus einem harten, bei 
derTemperatur und dem Druck des Nachspritzvor- 
gangs sich nicht deformierenden Material verwen- 
det wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Kern (14) aus einem Material 
verwendet wird, das eine Anpassung des Kerns an 
den Verlauf des Kanals gestattet. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Durchfuhrung des 
SpritzgieBverfahrens eine SpritzgieBform (25,16) 
mit integriertem Kern (26) verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine SpritzgieBform (25, 1 6) mit in- 
tegriertem Kem (26) verwendet wird, der als parti- 



Claims 

20 

1. Method of manufacturing a window (1) provided 
with a profiled frame (4) made from a thermoplastic 
elastomer, in which a profiled frame (4) having a 
profiled section (5) in the form of a channel, provid- 
es ed with an inner flange (7) and an outer flange (8), 

is extruded on the window, and the extruded profiled 
frame (4) is postmoulded and/or completed in at 
least one given zone ; by means of an injection 
moulding process, characterised in that the pro- 
30 filed section in the form of a channel is provided with 
scoring and/or anchoring projections (9) and in that 
the method comprises at least the following steps: 

a core (14, 26) having a transverse section cor- 
35 responding to the internal contour of at least 

part of the channel is introduced between the 
inner walls of the flanges (7, 8) of the channel 
of the given zone; 

40 - the profiled frame (4) is postmoulded and/or 
completed by means of the injection moulding 
process in the given zone whilst the core (14, 
26) at least partially supports the inner walls of 
the flanges (7, 8) of the channel in the given 

45 zone. 

2. Method according to Claim 1, characterised in 
that, before implementing the injection moulding 
process, there is introduced inside the given zone, 

so in the channel of the profiled frame (4), a core (14) 
which is withdrawn from the channel after removal 
of the injection mould. 

3. Method according to Claim 2, characterised in that 
55 use is made of a core (1 4) made from a hard mate- 
rial which does not deform at the temperature and 
pressure of the postinjection operation. 
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4. Method according to Claim 3, characterised in that 

use is made of a core (14) made from a material 
which allows an adaptation of the core to the outline 
of the channel. 

5 

5. Method according to Claim 1, characterised in 
that, for executing the injection moulding process 
(25, 16), an injection mould having an integral core 
(26) is used. 
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6. Method according to Claim 5, characterised in that 

use is made of an injection mould (25, 16) having 
an integral core (26) which is designed as a partial 
core for supporting the inner wall of a flange of the 
profiled member (7, 8) in the form of a channel and 
which can be moved in a working position providing 
the support and an idle position facilitating the in- 
troduction into the channel and its removal from the 
channel. 

7. Use of the method according to any one of Claims 
1 to 6 for postmoulding the connection zone be- 
tween the start and end of the extruded profiled 
frame (4). 

8. Use of the method according to any one of Claims 
1 to 6 for completing the profiled frame (4) in the 
area of a sharp corner of the window (2). 
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